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Abstract 

The objects are first provided, in a two-stage, cyanide-free technique, with an auxiliary layer of zinc alloy. 
On this auxiliary layer there is deposited, from a nickel solution having a neutral pH, a nickel layer which 
forms an excellent base for the electrodeposition of solderable or other metal coatings. It is possible to 
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(54) Procede pour le depot eiectrolytique d'un revetement metallique, de preference erasable, sur des objets fabri< 
en aluminium ou en un alliage de Taiumtnium. 



(57) Ce procede" sert au depot eiectrolytique, sur des objets 
fabriqu6s en aluminium ou en un aliiage de Taluminium. d'un 
revetement metallique, de preference, brasable. Les objets sont 
d'abord dotds. suivant une technologie sans cyanure, en deux 
Stapes, d'une couche auxiliaire d'un alliage de zinc. Sur cette 
couche auxiliaire, on depose, a partir d'une solution de nickel 
pr6sentant une valeur de pH se situant dans la neutrality une 
couche de nickel qui forme une base remarquable pour le 
d6p6t eiectrolytique de rev£tements m6talliques brasables ou 
autres. Comme revetement me'tallique brasable, on peut d6po- 
ser une couche d'6tain«bismuth. 
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PROCKPE POUR LE DEPOT ELBGTROLYT T OUR Q£ REVETEKEgT 

METALLI QUE , DE PREFERENCE BRASABLE. SUP DES OBJETS FABRIOUES 

EN ALUMIKIUK OU Eff US ALLIAGE DE L' AL Uttl ffl UK " 

L' invention concerne un procedfe pour le depot 
b electrolytique d'un revetement metallique, de pr6f6rence, 

Erasable, sur des objets fabriques en aluminium ou en un 
alliage de . 1 1 aluminium. 

L f appl icat ion sur des objets fabriques en 
aluminium ou en un alliage de 1* aluminium, d'un revetement 
brasable par la vole electrolytique, est un problems 
industriel qui se presente constamment, car 1' aluminium, par 
suite de son caractere amphotere, ne peut pas subir de fa^on 
satisfaisaate, un traitement d* £1 ectrof ormage . En regie 
gen£rale, avant 1 1 electrof ormage , on depose une couche 
auxiliaire sur la surface metallique. L'efficacite de cette 
couche auxiliaire depend de la composition de l 1 aluminium, 
ou de 1" alliage, et de la structure interne de l'-objet a 
revetir par e-lectrof ormage . La couche deposee par 
felectrof ormage ne doit recevoir ni fissures ni cloques par 
les contraintes mecaniques et thermiques se mani f est ant lors 
du brasage, car, en raison du potent i el de corrosion 
important existant, la plus petite fissure, le plus petit 
trou dans le revetement conduirait a la corrosion du metal 
de base Cde 1' aluminium) « Seule une couche deposee par 
electrof ormage presentant une tres bonne adherence peut 
satisfaire ces exigences. La qualite irrepr.ochabl e -du 
systeme de revetement est part icul ierement importante dans 
le cas d 1 objets qui sont exposes & des rapports climatiques 
extremes. 

On a tente- de trouver une solution a ce probleme 
suivant differences manieres. 

Pour 1 1 application de la couche auxiliaire 
determinant de facon primaire 1* adherence de la couche 
deposee par voie electrolytique, on connait deux manieres de 
proceder differentes. L 1 une des possibilites reside dans le 
fait d'appliquer une couche auxiliaire, a partir de zinc ou 



BNSDOCID: <FR 2617868A1J > 



26 17868 



2 

d'^tain par isnsersion. La couche de zinc ou detain doit 
adherer solidement a 1 1 al umi ni um, elle doit favoriser la 
bonne adherence de la couche suivante deposee par voie 
electrolyti que ou de la couche de nickel suivante, et 
recouvrir le plus completement possible la surface de 
l'objet. Pour obtenir ces proprietes, on. utilise, dans 
l'industrie, presque exclusi vement des solutions decapantes 
renfermant du cyanure. De telles manieres de proceder sont, 
par exemple, le proce.de Bandol (brevet britannique 
GB-FS 1 007 252), le procede Vogt <S, Vernick, R. Pinner : 
Le traitement de- surface et le f inissage de r aluminium et 
de ses alliagesv chapitre 15/4. edition 1972/ >, le procede 
Alstan (brevets des Etats-Unis d l Ameriques n* 3 274 021, 
3 338 725,. brevets britanniques GB-PS 1 080 921, 1 087 054, 
1 109 676, 1 110 412 et 1 100 770>, 

Ces procedes possedent r inconvenient qu 1 en raisot 
des ions cyanure, une elimination des produits toxiques doit 
etre effectu^e et une installation de survet ll&noe automa- 
tique couteuse doit etre acquise, des dispositifs couteux 
pour 1' Elimination des produits toxiques etant necessaires 
pour la protection de 1 ' envi ronnement . 

La deuxieme possibility pour appliquer la couche 
auxiliaire reside dans le fait qu 1 au moyen d'un procede de 
nickelage chimique, une couche de nickel est appliquee Sur 
1 ' aluminium, ou sur l'alliage de 1 1 aluminium. De tels 
procedes sont decrits, par exemple, dans les brevets de RFA. 
n* 2 920 632 et n* 2 354 583. Avec ce procede de depot 
metallique, reposant sur une reduction, on peut certes 
obtenir des epaisseurs de couches regulieres, mats le cout 
de ce procede, pour lequel des dispositifs speciaux et une 
depense importante en energie thermique sont necessaires, 
represente un inconvenient. Egalement, la duree de vie de 
ces dispositifs est limitee. 

Par le brevet de RFA n* 1 496 958, on connait un 
systeme de decapage, qui ne renferme pas de cyanure. La 
premiere couche d' electrof ormage est deposee a part i r d'un 
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bain de cuivre alcalin. renfermant des pyrophosphates. 
Cependant, la couche n' adhere pas suf f i samment Men, elle ne 
supporte pas les contraiates thermiques et les efforts 
mecaniques. 

5 

En ce qui concerne 1' aptitude au brasage, la 
qualite de la couche auxiliaire appliquee est d' importance 
particuliere. Des essais spec i f iques . out montre qu'une 
couche de nickel dur, ductile, exempte de pores, depose e 
dans des conditions de pH sensiblement neutre, est la plus 

*° appropriee. La durete de surface de 1' aluminium ou de 

l'alliage d' aluminium est par Ik. sensiblement plus 
iaportante, et la surface est apte a resister aux efforts 
d'usure se produisant lors du brasage. 

Pour les procedes connus, on recommande, pour, le 
depot de la couche d* electrof ormage des electrolytes de 
cuivre ou de laiton ou egalement des solutions de nickel 
presque exclusivement a teneur en cyanure. La valeur du pH 
de- ces solutions s'ecarte du point neutre, el les sont, ou 
bien fortement alcalines, au bien faiblement acides. De 

2o tels electrolytes presentent 1' inconvenient que le metal de 

base (aluminium) ou la couche de zinc se corrodent et que la. 
couche de cementation de cuivre ou de nickel s'enleve. Ce 
phenomene est parti cul ierement sensible dans le cas des 
electrolytes caurants de nickel et il gene la formation 

25 d'une couche de nickel presentant une bonne adherence: 

Pour pouvoir braser des objets fabriques en 
aluminium ou en un alliage de 1' aluminium, ces derniers 
doivent etre dotes d'un revetement brasable. Le revetement 
brasable doit permettre une jonction par brasage sure et 

30 egalement rester brasable sur une longue peri ode de temps et 

dans des rapports climatiques extremes. . 

Comme revetements brasables, on utilise en premier 
lieu des revetements d'etain et d 1 etai n-plomb. L' utilisation 
de l'etain pur est limitee par le fait que I'etain a 

35 tendance a la' formation de barbes et a une transformation 

allotropique. Dans l*emploi de revetements d 1 etai n-pl omb, 
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ce probieme n' a pas lieu, mais de tels Electrolytes sont 
tres coOteux, la realisation du procede reposant sur eux est 
egalement cotiteuse et frequemment compliquee sur le plan de 
la realisation technologique . 

II est connu que les proprietes d^savaixtageuses 
des rev§teaents d'etain peuvent fetre supprimees par de 
petites quantites de metaux d'alliages Cpar exemple, le 
bismuth, I'antimoine, le thallium) <J.V. Price : Tin and 
Tin-alloys Plating, Electrochemical Publications) . 

Dans 1* Industrie, les revetements d' etain-bismuth 
sont utilises dans une faible mesure, Ces revetements sont 
deposes a partir d ' el ectrol ytes de stannates (alcalins). On 
connait egalement des electrolytes acides Cpar exemple, par 
le brevet sovietique n* 394 463), avec lesquels on obtient 
des revetements mats ou semi-br i 1 lants . Ces electrolytes ne 
disposent d'aucun pouvoir de macro- et microdif fusion 
approprie et ils ne donnent pas de - revetements brillants et 
remarquablement brasables. 

Dans des essais -speci f i ques, on a recherche un 
precede pour le revetement d'objets fabriques en aluminium 
et alliages d' aluminium par une couche de fond prfesentant . 
une bonne adherence et a haute valeur au plan qua 1 i tat i f et 
par un revetement brasable, avec lequel les i neon veni ents ■ 
indiques ci-dessus peuvent etre supprimes. 

Le but de 1' invention etait - en prenant en 
consideration les aspects economi que et de protection de 
1 ■ environnement - de developper un procede, qui soit un 
procede sans cyanure et non polluant et, en outre, qui 
puisse etre mis en oeuvre economi que me nt comme procede 
utilisable i ndustr iel lement a 1 * heure actuelle (nickelage 
chimique, revetements etai a-pl omb) . 

Cette realisation fournit la solution a. trois 
pr obi ernes : 

preparer une couche de fond presentant une bonne 
adherence a l'aide d' un procede sans cyanure ; 
deposer du nickel a partir d 1 un electrolyte neutre ; 
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deposer un alliage zinc-bismuth brill ant, brasable, a 

partir d'un electrolyte fortement acide. 

Comme couche auxiltaire Ccouche de fond), un 
revfetement de zlac renfermant des composants d'alliage 
(nickel, cuivre, cobalt) est le - plus approprie. Les 
procedes sans cyanure en une etape, connus dans la 
litterature, ne garantissent pas de qualite suffisante de la 
couche. 

II a maintenant ete decouvert qu l 11 est avantageux 
de deposer la couche de base en deux etapes. Dans une 
premiere etape, la surface est activ^e par une solution de 
decapage de zinc ne renfermant pas de metaux d' alii ages, a 
forte teneur en lessive alcaline, la couche resultante est 
decapee avec une solution renfermant de l f acide nitrique ou 
de 1" acide nitrique et des ions fluorure, puis la couche 
auxiliaire est deposee , dans une deuxieme £tape, a partir 
d' une solution de decapage renfermant mains de lessive 
alcaline, et renfermant, comme agent de formation d'un 
complexe, du gluconate .de potassium ou de sodium et, en 
outre, des sels de zinc et de cuivre et/ou de nickel et/ou 
de cobalt. 

La couche auxiliaire obtenue de cette maniere 
forme une base remarquable pour le depot de nickel a partir 
d'un electrolyte neutre de nickel. Simul tanement , ce 
procede en deux etapes garantit, par opposition au procede 
connu a une 6tape, sans cyanure, Inaptitude au revetement 
par electrof ormage d'objets en aluminium faiblement, 
moyennement ou fortement allies. 

Le probl&me a resoudre Juste apres etait le depot 
de nickel a partir d'un electrolyte neutre. II a ete 
decouvert que le depot de nickel a partir d'un electrolyte 
neutre est possible lorsqu'on lui aj oute du gluconate de 
potassium ou de sodium, parce que cette substance exerce, en 
en dehors de son effet de formation d'un complexe, egalement 
un effet tampon. La couche de nickel moyenne obtenue de 
cette maniere presente I'avantage quelle ne contient pas de 
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bore, ni de phosphore, qu'elle est dure, mais exempte de 
contrainte, et qu 1 on peut deposer sur elle de I'etain et ses 
alliages a partir d' electrolytes fortement acides ou 
d'autres metaux, par exemple, 1* argent, le palladium, le 
rhodium, l'or, le chrome, etc, par voie electrol y*t i que . 

Dans le cours des essais, il a egalement ete 
recannu qu'a partir de 1 * electrol yte d'etain acide, peuvent 
fetre deposes non seulement de l'etain pur, mais encore des 
alliages etain-bismuth bri Hants, lorsque 1 • on utilise, 
comme source de bismuth, un complexe de bismuth forme avec 
du gluconate de sodium ou de potassium ou du perchlorate de 
bismuth. On evite ainsi que, dans les electrolytes, soient 
presents des ions nitrate et chlorure ; ces ions empechent 
la formation d* un revetement brillant. 

L'objet de 1' invention est par consequent, un 
procede pour le depot el ectrol yt ique d* un revetement 
metallique, de preference brasable, sur des objets fabriques 
en aluminium ou en un alliage de l'aluminium, ledit 
revetement se composant d' une couche auxiliaire en alliage 
de zinc, d* une couche moyenne en nickel et d* une couche 
metallique brasable ou autre," deposee par voie electro- 
lytique. Au sens de 1' invention, la couche auxiliaire en 
alliage de zinc est deposee en deux etapes sur la surface 
purement metallique. Dans la premiere etape, la surface est 
activee. La solution utilisee pour 1* activation est 
fortement alcaline Cplus de 100 g/1 d'hydroxyde alcalin), et 
elle renferme du zinc de meme que du gluconate de potassium 
ou de sodium. La couche de zinc grossiere deposee a la 
premiere etape est a nouveau decaDee avec de 1* acide 
nitrique ou avec de 1' acide nitrique renfermant du fluorure 
d'hydrogene, puis, dans une deuxieme etape, la couche 
auxiliaire definitive est deposee, et, pour prfeciser, a 
partir d 1 une solution qui renferme moins de lessive alcaline 
Cau-dessous de 100 g/1 d % hydroxyde alcalin), du zinc, des 
metaux d 1 alliage et du gluconate de potassium ou de sodium. 
Sur la couche auxiliaire, est appliquee, par voie electro- 
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lytique une couche moyenne de nickel. La solution de nickel 
utilisee a cet effet renferme egalement du gluconate de 
potassium ou de sodium, et sa valeur de pH s'eleve a 
5,5-6,5. Comrne cDuche metal lique brasable, on depose 
avantageusement une couche d' etain-bi smuth, et, pour 
preciser, a partir d'un electrolyte d'etain a teneur en 
bismuth, qui renferme, comma source de bismuth, un complexe 
de bismuth 'forme avec du gluconate de potassium ou de sodium 
ou du perchlorate de bismuth. Cependant, comrne couche 
metallique brasable, entrent egalement en ligne de compte 
d'autres couches, par exemple, des couches d'etain, d'etain- 
plomb, d* argent, d' argent-pal ladium, d* or, de rhodium, de 
palladium- nickel , qui sont appliquees par voie electro- 
lytique d' une maniere connue. En outre, egalement par voie 
^•5 electrolyt ique , on peut aussi deposer des revetements . 

metalliques decoratifs, par exemple, en chrome ou en chrome- 
nickel . 

Conformsment a uh mode de realisation prefere du 
procede selon 1* invention, an procede de telle sorte que, 
tout d'abord, sur I'objet fabrique en aluminium ou en un 
alliage de 1' aluminium a revetir, on cree une surface 
purement metallique. La surface est tout d'abord 
degraissee, puis on la debarrasse des oxydes d* aluminium 
avec une lessive alcaline, de preference, avec une lessive 
de soude a 10-15%. Ensuite, I'objet est rince, et 
finalement traits avec une solution de decapage acide. La 
composition du produit decapant acide depend de la composi- 
tion du metal de base a traiter. Dans le cas d* aluminium 
pur ou f'aiblement allie, le produit decapant se compose de 
50% en volume d' acide nitrique, de 25% en volume d* acide 
sulfurique et de 25% en volume .d* eau ; dans le cas 
d'alliages d' aluminium fortement allies, de 75% en volume 
d'acide nitrique et de 25% en vol ume . d 1 acide f 1 uorhydri que . 

La surface purement metallique est alors, au sens 
de 1* invention, dotee d* une couche auxiliaire en alliage de 
zinc. La couche auxiliaire est realisee en deux etapes ; 
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dans la premiere etape, la surface est activee avec un 
electrolyte de zinc fortement alcalin. Par 1* expression 
"fortement alcalln", on entend ici que 1 ' electrol yte 
renferme .plus de 100 g/1 de lessive alcaline. L' electrolyte 
presente la composition suivante : 

Zinc 20- 60 de preference, 50 g/1 ; 

Hydroxyde de sodium , .. 150-300 g/1, de preference, 250 g/1; 
Gluconate de potassium 

ou de sodium 10-100 g/1, de preference, 50 g/1 ; 

Tartrate de potassium 

ou de sodium 5-50 g/1, de preference, 30 g/1 ; 

Alkyl phenol poly glycol ether 
(par exemple TRITON X, 
fabricant : R0HK and HAAS, 

USA) 0,2-1,0 g/1, de preference, 0,5 g/1 

On realise l'activation a 15-40"C, de preference a 
la temperature ambiante, sans chauffage ni ref roi cli ssement , 
en plongeant la piece pendant 15-160 secondes dans le bain 
de la solution susindiquee. 

La couch-e de zinc gross! ere deposee est - apres le 
rincage - decap^e A nouveau avec un produit decapant acide, 
Le produit decapant acide se compose, dans le cas 
d* aluminium pur ou faiblement allie, de 50% en volume 
d* acide nitrique et de 50% en volume d'eau, et dans le cas 
d* aluminium fortement allie, de 50%. en volume d* acide 
nitrique, 10% en volume d' acide f 1 uorhydr ique et 4r0% en 
vol ume d* eau . 

Apres le produit decapant acide, la couche 
auxiliaire definitive est deposee. Pour cela, usage est 
fait d'un electrolyte de zinc ayant la composition suivante: 

Zinc 7-30 g/1, de preference, 15 g/1 

Hydroxyde de sodium .. 70-100 g/1, de preference, 90 g/1 
Nickel 0,1-10 g/1, de preference!, 5 g/1 
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et/ou cobalt 0,1-10 g/1, de preference, 5 g/1 

Cuivre 0,1-2 g/1, de preference, 0,75 g/1 

Gluconate de potassium 

qu de sodium 10-150 g/1, de preference, 100 g/1 

5 Alkylphenolpolyglycol- 
ether (par exemple 
TRITON X, fabricant 

ROHM and HAAS, USA) ... 0,2-1,0 g/1, de preference, 0,5 g/1 

et, le cas 6cheant , tartrate 
3-0 de potassium et de sodium max 50 g/1, de preference 30 g/1 

Triethanolamine max 60 g/1, de preference 30 g/1 

Le zinc se trouve, de preference, sous la forme 

ZnSO^ ou ZnO, le nickel,, avantageusement , sous la forme de 

KiS0 4 « TH^O, . le cobalt, avantageusement, sous la forme de. 
-5 CoS0^» ^^2® et ie cuivre ' avantageusement sous la forme de 

CuS0 4 . 5H 2 0. 

Pour le depot de la coucae de zinc, la piece est 
plongfee a 15-40*C, avantageusement a la temperature 
ambiante, sans chauffage ni ref roidi ssement , pendant 15-150 
secondes, dans la solution. 

Ensulte, la piece est rincee une fois ou plusieurs 
fois a i'eau et dotee d e une couche moyenne de nicfeei. 
L" electrolyte de nic&el pr6sente une valeur de pH de 5,5-6,5 
et la composition suivante : 

25 

Nickel Cpar exemple sous 

la forme de JTiSO^* 7H 2 0) . . 30-60 g/1, de preference, 40 g/1 
Gluconate de potassium ou 

de sodium 10-100 g/1, de preference, 50 g/1 

Chlorure de potassium ou 

de sodium 5-30 g/1, de preference, 10-20 g/1 

Cobalt Cpar exemple, sous 

la forme de CoSO^# 7H 2 0) 0,1-5 g/1, de preference, 1 g/1 
Hagnesium Cpar- exemple 
25 sous la forme de XgSO^) ... 0-30 g/1, de preference, 10 g/1 
Parachlorobenzenesulf amide 0,05-1 g/1, de preference 0,3 g/1 
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io ; 

Substance te nsi o-act i ve 
fluoree (par exemple FC-98 
fabricant : Minnesota Mining 
and Manufacturing Co. 

Minnesota, USA) 0,1-1 g/l, de preference, 0,2 g/l 

L 1 Electrolyte presente une valeur de pH de 5,5- 
6,5, Le depot e lectrol yt i que a lieu a 40-60*C et avec une 
densite de courant de 1-5 A/dm*"\ La couche de nickel 
presente une epaisseur d* environ 10-20 microns. 

La coucbe de nickel forme une base remarquable 
pour le depot d 1 une couche metallique brasable ou autre par* 
vole electrolytique . La couche brasable, un revetement 
6tain-bismuth brillant, est denos^e sur la surface nickelee 
a partir d* un bain d'etain du commerce, auquel on a aj oute * 
du bismuth. On peut utiliser les bains d'etain du comm&roe % 
par exemple STAOOSATR (fabricant : Blasberg) , TINTO 
Cfabricant : Langbein Pfauhauser Verke AG, Vienne, 
Autriche), CULMO (fabricant : Dr. Ing. Max Schlatter GmbH et 
Co. ), Comrae additif renfermant du bismuth, on aj oute a ces 
bains de zinc un complex© de bismuth forme avec du gluconate 
de sodium ou du perchl orate de bismuth, et, pour preciser, 
dans une quantite qui porte la teneur en bismuth du bain a 
0, 03-3 g/l . 

Le complexe de bismuth peut presenter la 
composition suivante : 

g/l I II 

Carbonate de bismuth - 140 

Oxyde de bismuth 35-150 - 

Hydroxyde de sodium 30-200 30-200 

Gluconate de sodium 100-400 100-400 

La solution du complexe est preparee pair la 
dissolution de 1' hydroxyde de sodium dans l'eau e"t, apres 
que tout soit passe en solution, le gluconate de sodium est 
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ajoute. La solution est chauffee a 75*C, puis elle est 

additionn6e d* oxyde de bismuth, ou de carbonate de bismuth. 

Le revetement 6 tai n-bismuth est depose a une 

temperature d' environ 20*C avec une density de courant de 
2 

1,5-2,5 A/dm * et une tension aux bornes de 0,6-2 V, avec 
utilisation, d' une anode en 6tain pur.- Le rev£tement 
brillant, remarquablement brasable renferme 0,1-0,6% du 
bismuth . 

Sur la couche moyenne de nickel obtenue de la 
maniere d£crite, peuvent £tre d6pos£s egalement d* autres 
revetements mfetalliques, par exemple, des revfeteaents 
d* argent, d' argent-pal ladium, de pal ladi um-nickel , d 1 or, de 
rhodium, etc. Ces revetements sont appliques d'une maniere 
connue par vole electrol yti que . La surface peut fetre 
15 6galement dotee de revfitements decoratifs, par exemple en . 

chromo ou chrome-nickel, eventuel lement par voie 
electrolytique. 

Le proc6de de invention prfesente 1 * avantage que 
la couche auxiliaire a, appliquer avant 1 1 el ectrof ormage des 
2 fi objets fabriqu^s en aluminium ou en un alliage de 

1' aluminium est obtenue a 1'aide d'une technologie sans 
cyanure. La couche auxiliaire en alliage de sine adhere 
bien sur la surface et recouvre celle-ci entlerement. La 
couche de nickel d£posee. est exempte de pores, elle est 
25 ductile et elle forme une base remarquable pour le d6pot 

electrolytique de differents revetements metalliques. Le 
revetement etain-bismu'th obtenu conform£ment a 1' invention 
est brillant et remarquablement brasable. 

L* invention est expliqu£e de .f aeon detaillee au 
moyen des examples suivants ; cependant, elle n'est pas 
limitfee a ces exemples. 

Exeaple 1 

Les pieces en aluminium ou en alliage d* aluminium 
35 a revetir sont degraiss^es, et les oxydes sont enleves de 

leur surface par de la lessive de soude a 10-15%. Apres le 
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rincage, une surface purement metallique est obtenue par un 
decapage acide. Le produit de decapage possede la 
composition suivante : 



10 



Acide nitrique 
Acide sulfurique 
Acide f 1 uarhydrique 
Eau 



Aluminium pur 
ou faiblement 
allie 

50% en volume 
25% en volume 



Aluminium 
f ortement 
allie 

75% en volume 
25% en. volume 



15 



25% en volume - 
Apres le lavage, on active la surface preparee en 
plongeant l'objet, pendant environ 15-1&0 seconder, a 15- 
40*C t dans une solution deactivation ayant la composition 
suivante : 



Hydroxyde de sodium 250 g/ 1 

Oxyde de zinc ♦ . . 4-0 g/ 1 

Gluconate de sodium 50 g/ 1 

'Tartrate de potassium et de sodium 30 g/1 

TRITON X-305 (Rohm and Haas, USA) 0,5 g/1 



25 



A partir de cette solution, on depose urie couche 
de zinc grossiere, qui, apres que la piece ait ete rincee 
une ou plusieurs fois, est a nouveau decapee a l'atide d 1 un 
produit de d&capage acide. La composition du procluit de 
decapage acide est la suivante. : 



30 



Acide nitrique 
Acide f luorhydriqu^ 
Eau 



Aluminium pur 
ou faiblement 
allie 

50% en volume 
50% en volume 



Al umi nium 
f ortement 
allie 

50% en volume 
10% en volume 
40% en volume 



35 
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A partlr de 1 1 Electrolyte suivant, on depose la 
couche auxiliaire d'alliage de zinc, par immersion ayant 
lieu a 15-40*C, pendant 15-160 'secondes. L 1 electrol yte de 



zinc presente la composition suivante : 

5 

Hydroxyde de sodium . » . . 90 g/1 

Oxyde de zinc 4 0 g/ 1 

Nickel , 5 g/1 

Cobalt : . . . . 5 g/1 

■ Cuivre • 0, 75 g/1 

Gluconate de sodium 100 g/1 

Tartrate de potassium et de sodium 5 g/1 

Triethanolamine " 10 g/1 

TRITON X-305 0 f 5 g/1. 



15 Apres un rincage execute en une ou plusieurs fois, 

on depose a 40-60 *C et avec une densite de courant de 
2 

1-5 A/dm la couche de nickel, a partir d'un electrolyte, 
dont le pH s l eleve 5,5-6,5 et qui presente la composition - 



suivante : 

20 

Nickel 40 g/1 

Gluconate de sodium 50 g/1 

Chlorure de sodium 10 g/1 

Cobalt 1 g/1 

25 Sulfate de magnesium..- 10 g/1 

Parachlorobensenesulf amide CX, 2 g/1 

FC-9S 0,2 g/1 

CFC-9S : substance tensio-active fluoree, fabricant : 
Kinnesota Kining and Kanuf actur i ng Co. , Minnesota, USA) • ■ 

30 On depose une .couche de nickel d'une epaisseur de 

10-20 microns, ce qui dure environ 30 minutes. Le 



revetement obtenu est exempt de pores, epais et il forme une 
base remarquable pour le depot de revetements metal liques 
brasables, de revetements de metaux nobles et 1 1 appl i cat i on 
de revetements de metaux decoratifs. 
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Exeaple 2 

Les pieces traitees selon l'exemple 1, revfetues de 
nickel, sont rincees et dotees d'un reveteioent d'6tain- 
bismuth, qui presente une bonne aptitude au brafeage. Pour 
le revetement, on utilise un bain d' etain du commerce, qui 
est additionne, comme source de bismuth, d'un complexe de 
bismuth forme avec du gluconate de sodium ou du perchl orate 
de bismuth. Le bain possede la composition suivante : 

Acide sulfurique 160-220 g/1 

Sulfate d' etain (II) 15-40 g/1 

Produit brillanteur ' 25-40 g/1 

Bismuth 0, 03-3 g/1 

Le depot a lieu a 20*C, avec une density de 
_ 2 

courant de 1,5-2,5 A/dm , une tension aux bornes de 0,6-2 V 
et avec utilisation d* une anode d' etain pur. Le revetement 
obtenu est brillant, remarquablemsnt brasable et il renferme 
0,1-0,8% de bismuth. 



Sxempie 3 

Pour la preparation du complexe de bismuth 
additionne au bain selon 1* example 2, on dissout 150 g 
d'hydroxyde de sodium dans 700 ml d* eau distil lee. La 
solution est melangee avec 350 g de gluconate de sodium, 
puis elle est chauffee a 75'C. Sous agitation continue, on 
ajoute 130 g d'oxyde de bismuth C1II). La teneur en bismuth 
de la solution-mere obtenue s'eleve a 100 g/1. A. partir de 
cette solution-n^re , on ajoute au bain d' etain du commerce, 
la quantite a chaque fois souhaitee. 



30 
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couche de zinc grossiere resultante est decapee a 1 •acide, 
et, dans une deuxieme etape, la couche auxiliaire definitive 
d 1 alliage de zinc est deposee a partir d'une solution 
renfermant moins de 100 g/1 d'hydroxyde alcalin et, en 
outre, un gluconate alcalin, du zinc et des composants 
d* alliages. 

7 - Procede de fabrication du revetement de fond 
necessaire pour le revetement par voie 61 act rol yt ique 
d' objets fabriques en aluminium ou en un alliage de 
1* aluminium, caracterise par le fait que les objets sont 
revetus en deux etapes par une couche auxiliaire d'un 
alliage de zinc, puis nicfceles par el ect rof o'rmage . 

6 - Procede selon la revendi cat i on 7, caracterise 
par le fait que, pour le depot d'une couche auxiliaire en 
alliage de zinc, dans une premiere etape, la surface est 
active-e avec une solution de zinc renfermant plus de 100 g/1 
d'hydroxyde alcalin, puis la couche de zinc grossiere 
deposee est decapee de nouveau & 1'acide, puis, dans une 
deuxieme etape, & partir d'*une solution renfermant moins de 
100 g/1 d'hydroxyde alcalin et, en outre, un gluconate 
alcalin, du zinc et des composants d' alliages, la couche 
auxiliaire- en all-iage de zinc est deposee, et finalement, 
cette derniere est nickelee par el ectrof ormage avec un 
electrolyte de nickel renfermant un gluconate alcalin, et 
presentant une valeur de pH de 5,5-6,5. 



